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Дефекти виливків і виковків із міді і мідних стопів піддаються 
ремонту електрозварюванням. Важливим етапом є підготовка деталі 
під наплавлення. Дефект повністю видаляється на всю глибину і 
довжину з прихватом металу на 3,0-5,0 мм по ширині з обох боків. Всі 
дефекти на виливках і виковках при підготовці розкриваються і 
оброблюються до чистого металу. При призначенні місцевого або 
загального підігрівання перед наплавленням враховується форма 
деталі, розмір і розташування дефекту, а також матеріал деталі і його 
зварюваність 
 Заварка дефектів проводиться в нижньому або напіввертикальному 
положеннях. Виконання зварних швів проводиться так, щоб кожен  
валик перекривав попередній не менше, чим на 1/2 його ширини. При 
багатошаровому наплавленні кожен наплавлений валик піддається 
ретельному проковуванню. Якщо довжина дефекту перевищує його 
ширину більш ніж в 5 разів, то заварювання обробленого дефекту 
ведеться від середини до країв або з розбивкою її на ділянки із 
подальшим заварюванням їх зворотньо-ступеневим способом. Залежно 
від розташування дефекту і його розмірів застосовуються наступні 
способи заповнення оброблення: спосіб послідовного накладення 
кожного шару; каскадний спосіб; зварювання «горою»; спосіб 
виконання відпалюючого валика. При заварюванні тріщин 
враховуються: протяжність, глибина залягання і характер її 
розташування: тріщини протяжністю менше 150 мм і завглибшки 
менше 10 мм; тріщини затиснені; тріщини затиснені протяжністю 
більше 500 мм; тріщини, не затиснені з одного боку, кінці яких 
входять на край виробу; основна тріщина може мати одне або декілька 
відгалужень. Після закінчення ремонту дефектних місць проводиться 
термообробка або деталі повільно охолоджуються з швидкістю не 
більше 25 ºС у годину,.При ремонті використовувались покриті 
електроди марки ЖМ-1. Наплавлення пластин з міді М1 і М2 
завтовшки до 10 мм включно проводилася без попереднього підігріву, 
понад 10 мм (12 мм і 16 мм) – з попереднім підігрівом.  
В результаті проведеного аналізу досвід відомих наукових 
досліджень і промислових випробовувань підготовлено технологічні 
рекомендації щодо ремонту виробів із міді та її стопів, які 
забезпечують високу якість наплавленого металу. 
